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Pada saat ini hampir semua perusahaan yang bergerak di bidang industri 
dihadapkan pada suatu masalah yaitu adanya tingkat persaingan yang semakin 
kompetitif. Hal ini mengharuskan perusahaan untuk merencanakan kapasitas 
waktu produksi agar dapat memenuhi permintaan pasar dengan tepat waktu dan 
tepat jumlah. 
 
Permasalahan yang dihadapi PT.WIHARTA KARYA AGUNG GRESIK 
adalah sering mengalami keterlambatan dalam penyelesaian pemesanan terutama 
pada produk “Bale Cover” dikarenakan pada mesin  Circular Loom yaitu mesin 
pemintal untuk membentuk benang sudah mulai tua, sehingga perlunya analisis 
pengujian ulang untuk memenuhi permintaan konsumen, untuk menyelesaikan 
permasalahan di perusahaan tersebut digunakan metode (RCCP). 
 
Tujuan dari penelitian ini, antara lain : Merencanakan kapasitas waktu 
produksi di tiap – tiap stasiun kerja yang optimal untuk memenuhi permintaan 
konsumen untuk 1 tahun mendatang. 
 
Dari hasil penelitian, di Pt. Wiharta Karya Agung-Gresik masih 
kekurangan kapasitas waktu produksi, dari tujuh stasiun kerja hanya terdapat 3 
stasiun kerja yang sudah memenuhi waktu kapasitas produksi yaitu pada stasiun 
kerja proses pengatur panjang pendek karung, proses pemotongan karung dan 
proses menekan produk jadi untuk dipacking, sedangkan 4 mesin lainnya yaitu 
proses pencampuran bahan baku, pembuatan benang, pemintalan untuk 
membentuk karung, penjahitan karung, belum memenuhi kapasitas waktu 




Kata Kunci : Kapasitas, Master Production Schedule (MPS), Rought Cut 
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                                                                     ABSTRACT 
 
 
               At this time virtually all companies engaged in the industry was faced with 
a problemthat is the level of competition is increasingly competitive. This requires companiesto 




               Problems faced PT.WIHARTA WORKS GREAT GRESIK is often experienced 
delays in the completion of orders, especially in 
the product "Bale Cover" CircularLoom because the machine is to form a yarn spinning 
machine is getting old, so the need to retest analysis to meet consumer demand, to 
complete problems at the company used a method (RCCP). 
  
 
              The purpose of this study include: Planning for future capacity of production in each - 
each work station are optimal to meet the demand, and Knowing the difference inthe time of 
production capacity available with the production of RCCP. 
 
 
                From the research, in Pt. Great Work-Gresik Wiharta still lacks the capacity of 
production time, from seven work stations there are only 3 workstations that already 
meet the production capacity at the work station is a short length 
of regulatoryprocess sacks, sacks cutting process and the pressing process finished productsfor 
the packed, while the 4 machines the other is the mixing process of rawmaterials, manufacturing 
of yarn, spinning to form a bag, sewing bag, do not meetthe production capacity, so there needs 
to be penigkatan engine capacity, enginerepair or maintenance. 
 
 
Keywords: Capacity, Master Production Schedule(MPS), rought Cut CapacityPlanning 
(RCCP), Bill Of Labor (BOL). 
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1.1.    Latar Belakang 
Pada saat ini hampir semua perusahaan yang bergerak di bidang industri 
dihadapkan pada suatu masalah yaitu adanya tingkat persaingan yang semakin 
kompetitif. Hal ini mengharuskan perusahaan untuk merencanakan kapasitas 
waktu produksi agar dapat memenuhi permintaan pasar dengan tepat waktu dan 
tepat jumlah. 
PT.WIHARTA KARYA AGUNG GRESIK merupakan perusahaan yang 
bergerak dibidang Packaging dan Woven Polyolefin. Produk yang dihasilkan 
berbagai macam dengan produk yang bervariasi, sehingga perusahaan 
membutuhkan mesin dan peralatan untuk menunjang proses produksi produk 
tersebut antara lain : Jumbo Bag / FIBC (Flexible Intermidiate Bulk Container), 
WPP (Woven Polyolefin Polypropylene), Bale Cover, PPMF (Poly Prepeline 
Multi Filamen), Raschel. 
Permasalahan yang dihadapi PT.WIHARTA KARYA AGUNG GRESIK 
adalah sering mengalami keterlambatan dalam penyelesaian pemesanan terutama 
pada produk “Bale Cover” dikarenakan pada 4 mesin  yaitu mesin mixer, mesin 
tirex, mesin circular loom, mesin jahit tidak memenuhi kapasitas waktu produksi 
tersedia, dan hanya 3 mesin yang lain yakni mesin baling-baling, mesin MK 
(pemotong), dan mesin pressing yang sudah memenuhi kapasitas waktu tersedia 
dari 7 mesin yang ada, Sehingga perlunya perencanaan kapasitas waktu produksi 
ulang untuk memenuhi permintaan konsumen. untuk menyelesaikan permasalahan 
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di perusahaan tersebut dilakukan pengujian ketersediaan kapasitas waktu produksi 
yang tersedia didalam memenuhi jadwal induk produksi dengan membutuhkan 
data-data waktu produksi yang tersedia, untuk memenuhi permintaan konsumen.  
 
1.2.   Perumusan Masalah 
  Perumusan masalah yang akan dibahas dalam tugas akhir ini berdasar latar 
belakang diatas adalah “bagaimana merencanakan kapasitas waktu produksi 
dengan metode Rought Cut Capacity Planning (RCCP)?” 
 
1.3.   Batasan Masalah  
Dalam penelitian yang akan dibahas, penulis melakukan batasan masalah 
pada produk  Bale Cover yaitu sebagai berikut : 
1. Data permintaan produk Bale Cover diambil dimulai dari periode Januari 2010 
sampai Desember 2010. 
2. Kegiatan perencanaan dan pengendalian produksi yang dibahas hanya 
perencanaan kapasitas waktu produksi menggunakan Rough Cut Capacity 
Planning (RCCP) berdasarkan Bill of Labor (BOL) dan tidak menghitung laba 
perusahaan. 
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1.4.   Asumsi 
Dalam menunjang penyelesaian masalah dalam tugas akhir ini, asumsi 
yang diambil adalah sebagai berikut : 
1. Proses produksi tidak mengalami perubahan selama penelitian dilaksanakan.  
2. Tidak ada perubahan spesifikasi produk selama penelitian dilakukan. 
3. Material dan bahan-bahan penunjang lainnya selalu tersedia. 
  
1.5.   Tujuan Penelitian 
  Untuk memperjelas maksud dari perumusan masalah diatas maka penulis 
membuat tujuan penelitian, yaitu : Merencanakan kapasitas waktu produksi di 
tiap – tiap stasiun kerja yang optimal. 
 
1.6.   Manfaat Penelitian  
 Manfaat yang diperoleh dari penelitihan ini adalah sebagai berikut : 
1. Mendapatkan kapasitas waktu produksi di tiap – tiap stasiun kerja yang optimal 
untuk memenuhi permintaan konsumen. 
2. Mendapatkan kapasitas waktu produksi dengan menggunakan metode RCCP. 
3. Mendapatkan pengalaman dan pengetahuan secara langsung dalam bidang 
industri. 
4. Menjalin hubungan erat antara perguruan tinggu UPN JATIM dengan 
perusahaan yang bergerak dalam bidang industri khususnya PT.WIHARTA 
KARYA AGUNG GRESIK. 
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1.7   Sistematika Penulisan  
 Dalam penyusunan tugas akhir ini, saya selaku penulis membuat suatu 
susunanpenulisan secara sistematik. 
Tugas akhir ini akan dibahas dalam bab-bab sebagai berikut ; 
BAB I : PENDAHULUAN 
  Bab ini berisi tentang  latar belakang masalah, perumusan masalah, 
tujuan penelitian, batasan masalah, asumsi-asumsi, manfaat 
penelitian, serta sitematika penulisan. 
BAB II : LANDASAN TEORI 
  Bab ini berisi tentang teori-teori yang melandasi pembahasan 
permasalahan dan tinjauan kepustakaan lainnya yang turut 
mendukung permasalahan. 
BAB III : METODE PENELITIAN 
  Bab ini membahas langkah-langkah yang digunakan didalam 
melakukan pemecahan masalah sehingga penyusunan tugas akhir ini 
dapat lebih terarah maksud dan tujuannya. 
BAB IV : HASIL DAN PEMBAHASAN 
  Bab ini berisi  tentang pengumpulan data-data yang diperlukan 
didalam memecahkan masalah tersebut sehingga permasalahan dapat 
diolah dan dipecahkan dengan baik, disamping itu juga menyajikan 
penyelesaian masalah dan analisa-analisa yang didapat dari hasil 
pengolahan data sebelumnya. 
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BAB V : KESIMPULAN DAN SARAN 
  Bab ini merupakan penutup penulisan yang menguraikan kesimpulan 
akhir dari penulis dan saran-saran yang dapat diberikan penulis 
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